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Patentanmeldun^ 



Verfaliren zur druckloeen Herstellung von glasfaserver-- 
starkten Polyurethan-Teilen 



Bis jetzt sind Verfahren bekannt, nach denen Formteile 
in geechloesenen Pormen hergastellt werden, in die 
Polyurethan injiziert wird und die bei Ausdehniing des 
Schaumes die Konturen dee Pormteiles annehmen. Dieses 
hat selir aufwendige Pormen zur Polge und bedurfte vor 
allem bei grbfieren Pormteilen sehr langer Aushartzeiten, 

Dieses erf indimgsgemai3e Verfahren ermbglicht weniger 
aufwendige Negati.v-Pormen, in die der Schaum im Sprtih- 
verfahren unter gleichzeitiger Zugabe von Glasseiden- 
echnitzeln aufgebracht wird. Prtlher war es zwar auch 
Bchon maglich, Abdriicke durch Besprtlheh einer Perm mit 
PIT zu gewinnen, jedoch war wegen der geringen Ober- 
flachenharte und mangelnder Verwindungssteif Igkeit die 
Herstellung von grblBeren Konstruktionsteilen nicht mog- 
lich. Dieses Verfahren bringt den Vorteil, daB selbst 
groBte Konstruktionsteile im Spriihverfahren hergestellt 
werden konnen, wobei mit Hilf e von zunachst auf gebrachten 
sehr Bchweren Schaumen oder durch Aufbringen einer 
auBeren Polyesterschicht o. a. eine harte -AuBenhaut er- 
zeugt werden kann, deren Verankerung zu dem sandwich- 
ahnlichen Mittelteil durch Glasseide,* die wfihrend dee 
Aufeprtihens eingegeben wird, gewShrleistet wird. Die. 
Mittelschicht kanm je nach Wunsch- von wenigen mm bis zu 
mehreren cm starken Schichten aufgebracht werden, wobei 
hier beliebige Raumgewichte verwendet werden konnen, Als 
Deckschioht wird wieder eine Schicht mit harterem Material 
aufgebracht, so daB das hier entstahdene ffebilde praktisch 
als Sandwich zu betrachten ist. Die Vorteile liegen im 
wesentlichen in drei Dingen: 
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1 . daB hler keine BruckkrSfte aufnehmende Form benb tigt 
wird; 

2. dafl unabhangig von der diirch die- Form gegebenen 
Abmessungen die Schicliten je nacli Belieben stark 
gewahlt werden kSmienj 

3. dafl Mer ein sehr sobnell bartender Spriihscheum 
benutzt werden kann, so dafl unmittelbar nach Beendi- 
gung des Sprtilivorganges das Teil aus der Perm heraua- 
genommen werden kann imd somit letnge Formenverwexl- 
zeiten vex^mieden werden. 

Patentanspriiche 

Q Pormteil-Herstellung dadiarch gekennzeichnet, dafi (1) 
einfache drucklos benutzbare Pormen ohne statische 
Belastung nnr dttrcli das Elgengewicht des Schaumes 
benutzt werden kQnnen, in die der Schaxim im SprUh- 
verfahren eingegeben wird. 
2. Verfahren zur HersteUung nach Ansprucli 1 dadurch 
gekennzeichnet, daB wahrend des Schaumprozessea ver- 
• schiedene Schaime mit verschiedenen Material eigen- 
schaften und Eaumgewichten benutzt werden konnen. (2) 
5. Verfahren zur Herstellung nach Anspruch 1 und 2 

dadurch gekennzeichnet, daB wahrend des Spruhvorganges 
Gxasf aserschni tzel o. a. zugegeben werden kdnnen, (3) 

4 . Verfahren zur Herstellimg nach Anspruch 1 bis 3 
dadurch gekennzeichnet, dafl mehrere Sprtlhpi stolen zur 
Erstellung eines Formteiles unabhfingig und gleichzeitig 
von einander eingesetzt werden konnen. (4) 

5 . Verfahren zur Herstellung nach Anspruch 1 bis 4 
dadurch gekennzeichnet, dafl z we i Sprtihpi stolen derge- 
stalt eingesetzt werden, dafi ihr Spritzstrahl im (5) 
spitzen Winkel gegeneinander gerichtet wird, wobei 
gleichzeitig Zugabe von Glasseide in diesen spitzen 
Winkel erfolgen kann. (6) 
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